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PROCEDE DE SOUDAGE DE PANNEAUX GRILLAGES. 

Procede pour realiser un panneau grillage compre- 
nant des profiles metalliques (2) de section rectangulaire et 
des fils metalliques (3) s'etendant transversalement a ces 
profiles (2). 

Dans ce procede, on soude electriquement par points 
les fils (3) aux profiles (2) en plagant une premiere electrode 
(8) sur les fils (3) et une deuxieme electrode (9) sur la face 
(7) des profiles (2) opposee aux fils (3) et en appliquant une 
tension electrique entre ces deux electrodes (8, 9). 

Ce procede est caracterise en ce que Ton forme sur la 
face (7) des profiles (2) destinee a venir en contact avec les 
fils (3) au moins une nervure (5) en saillie et en ce que, lors 
du soudage electrique, on applique une pression entre les 
deux electrodes (8, 9), de fagon que, sous I'effet de la cha- 
leur degagee lors du soudage et de la pression exercee en- 
tre les deux electrodes (8. 9), les nervures (5) en saillie sur 
les profiles (2) penetrent partiellement dans le metal des fils 
(3). 
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L'invention concerne un procede pour realiser un panneau grillage par soudage 
de profiles metalliques et de fils metalliques. 

L'invention vise egalement les panneaux grillages comportant des profiles 
metalliques et des fils metalliques assembles par ce procede. 

L'invention est plus particulierement destinee a la protection du personnel a 
regard de machines, notamment dangereuses, mais peut avoir d'autres 
applications. 

On connait deja des panneaux grillages realises par ('assemblage de profiles et 
de fils metalliques. 

De tels panneaux sont notamment utilises comme barrieres de securite dans les 
usines, pour proteger le personnel a regard des machines fonctionnant dans 
ces usines. 

Ces panneaux peuvent etre fabriques en realisant des soudures electriques par 
points entre d'une part des profiles metalliques et d'autre part des fils 
metalliques. 

Ce procede presente toutefois des inconvenients. En effet, on constate que les 
soudures ne sont pas toujours parfaites. En particulier, la surface de ces 
soudures, qui assure la liaison mecanique entre les fils et les profiles 
metalliques, presente des variations que Ton ne peut pas controler. 

De ce fait, certaines soudures ne sont pas suffisantes pour assurer que le 
panneau grillage presente une resistance conforme aux normes exigees pour la 
securite du personnel. 

L'invention vise a remedier a ces inconvenients, en fournissant un procede de 
soudage permettant de realiser des soudures sures et fiables, et ce dans des 
conditions economiques rentables. 
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Selon un premier aspect, I'invention se rapporte a un procede de soudage pour 
la realisation d'un panneau grillage. 

Ainsi, I'invention propose de realiser un panneau grillage en soudant 
5 electriquement par points des profiles metalliques de section rectangulaire et 
des fils metalliques s'etendant transversalement a ces profiles metalliques. 

Les profiles et les fits metalliques peuvent par exemple etre en acier. 

io A cet effet, on place une premiere electrode sur les fils metalliques et une 
deuxieme electrode sur la face des profiles opposee aux fils metalliques. On 
exerce ensuite une pression entre ces deux electrodes puis on applique entre 
elles une tension electrique. 

1 5 Suivant I'invention, la face des profiles destinee a venir en contact avec les fils 
metalliques presente au moins une nervure en saillie. De cette faijon, sous 
I'effet combine de la pression exercee entre les electrodes et de la chaleur 
degagee tors du soudage, les nervures en saillie sur les profiles penetrant 
partiellement dans le metal des fils. 

20 

Dans une version preferee de ['invention, la face des profiles destinee a venir en 
contact avec les fils presente deux nervures de section arrondie. Ces nervures 
sont situ6es au voisinage des aretes qui delimitent la face destinee a venir en 
contact avec les fils. 

25 

De preference, la largeur des nervures est du meme ordre de grandeur que le 
diametre des fils metalliques. 

De preference egalernent, la surface de la soudure realisee entre les nervures 
30 formees sur les profiles et les fils metalliques est du meme ordre de grandeur 
que la section des fils. 

Selon un autre aspect, I'invention se rapporte a un panneau grillage obtenu 
selon le procede decrit ci-dessus. 

35 
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Un tel panneau grillage comprend d'une part des profiles metalliques de section 
rectangulaire dont une face presente au moins une nervure de section arrondie, 
et d'autre part des fils metalliques s'etendant transversalement a ces profiles. 

5 Selon rinvention, le panneau presente une resistance accrue du fait de la 
penetration des nervures des profiles dans le metal des fils provoquee par la 
pression et la chaleur au moment du soudage. 

D'autres caracteristiques et avantages de rinvention apparaitront clairement a la 
io lecture de la description qui suit en reference aux dessins annexes dans 
lesquels : 

- la figure 1 represente une partie dun panneau grillage selon rinvention ; 

- la figure 2 est une vue selon la coupe AA du panneau grillage de la 
figure 1 avant le soudage des fils et des profiles metalliques ; 

15 - la figure 3 est une vue selon la coupe AA du panneau grillage de la 
figure 1 apres le soudage des fils et des profiles metalliques ; 

- la figure 4 est un agrandissement de la figure 3 montrant la surface de la 
soudure realisee entre un fil et un profile metallique. 

20 Dans un premier temps, on va decrire le panneau grillage selon rinvention. 

Un panneau grillage 1, tel que represente sur la figure 1, comprend d'une part 
des profiles metalliques 2 de section rectangulaire places sensiblement 
verticalement et d'autre part des fils metalliques 3 s'etendant transversalement 
25 auxdits profiles. 

Les profiles 2 et les fils metalliques 3 sont preferentiellement realises en acier. 

Le diametre des fils metalliques 3 est generalement de I'ordre de quelques 
30 millimetres, et on peut adopter la valeur de 3 mm. 

Le panneau grillage 1 peut egalement comporter des fils metalliques 
supplementaires 4 disposes sensiblement parallelement aux profiles 
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metalliques 2 et destines a renforcer la resistance d'ensemble dudit panneau 
grillage 1. 

Le panneau grillage 1 est fabrique par soudage des profiles metalliques 2 aux 
5 fils metalliques 3 transversaux auxdits profiles 2. Le cas echeant, les fils 
metalliques sensiblement verticaux 4 sont egalement soudes aux fils 
metalliques 3 transversaux auxdits profiles 2. Par la suite, on designera par « fils 
metalliques » uniquement les fils metalliques sensiblement horizontaux 3. 

io Selon I'invention, les profiles metalliques 2 presentent sur Tune de leurs faces 
au moins une nervure 5 en saillie, comme le montre notamment la figure 2. 
Cette nervure 5 s'etend sensiblement parallelement aux aretes 6a, 6b du profile 
metallique 2 delimitant la face 7 sur laquelle est formee ladite nervure 5. Cette 
nervure 5 peut etre par exemple de section arrondie. De preference, la largeur 

1 5 des nervures 5 est du meme ordre de grandeur que le diametre des fils 
metalliques 3. 

De fapon connue, cette nervure 5 est formee sur le profile 2 au moment de la 
fabrication dudit profile 2. 

20 

Un profile de section rectangulaire est par exemple realise par pliage d'une tole 
initialement plane puis soudage des bords adjacents afin de former une section 
rectangulaire fermee. 

25 Pour fabriquer un profile comportant une nervure, on realise tout d'abord un 
sillon sur la surface de ladite tole. Ce sillon peut etre realise par un premier 
pliage de la tole, par le passage dun outil s'enfongant dans ladite tole, par 
emboutissage ou par tout autre moyen equivalent. On procede alors comme 
decrit precedemment, c'est-a-dire que Ton plie la tole pour lui donner la forme 

30 d'un parallelepipede rectangle avant de souder les bords adjacents pour fermer 
le profile. On obtient ainsi un profile de section rectangulaire presentant une 
nervure sur Tune de ses faces. 

Selon une premiere variante de I'invention, le profile 2 presente une seule 
nervure 5, formee de preference au milieu d'une face dudit profile 2. 
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Seion une deuxieme variante, et de fagon preferee, le profile 2 presente deux 
nervures 5 sur une meme face 7, formees au voisinage des aretes 6a, 6b qui 
delimiters ladite face 7, comme represents notamment sur la figure 2. 

La face 7 des profiles 2 qui porte la ou les nervures 5 est celle qui est destinee a 
venir en contact avec les fils metalliques 3 lors du soudage. 

Dans le panneau grillage 1 selon I'invention, comme on peut le voir sur les 
figures 3 et 4, il y a penetration desdites nervures 5 dans le metal des fils 3 par 
suite de la chaleur et de la pression presentes lors du processus de soudage. 
Cette penetration confere au panneau 1 une tres bonne resistance mecanique. 

Les profiles metalliques 2 situes aux extremites du panneau grillage 1 peuvent 
n'avoir qu'une seule nervure 5 en contact avec les fils metalliques 3. Ainsi, 
comme le montre la figure 3, il est possible qu'une des deux nervures 5 ne soit 
pas soudee aux fils 3. 

On decrit a present le procede de soudage permettant d'assembler les profiles 
metalliques 2 et les fils metalliques 3 transversaux auxdits profiles 2. 

L'assemblage des profiles metalliques 2 et des fils metalliques 3 s'effectue par 
soudage electrique par points. 

A cet effet, une fois les profiles 2 et les fils 3 correctement positionnes, on place 
une premiere electrode 8 sur lesdits fils et une deuxieme electrode 9 sur la face 
desdits profiles 2 opposee auxdits fils 3. Ces deux electrodes 8, 9 ont une 
surface au moins aussi grande que la surface du panneau grillage 1 de sorte 
que toutes les soudures s'effectuent simultanement. La figure 2 represente la 
mise en place du procede de soudage selon invention. 

On applique ensuite une pression entre ces deux electrodes 8, 9 de maniere a 
garantir un bon contact entre d'une part les nervures 5 formees sur les profiles 
metalliques 2 et d'autre part les fils metalliques 3, au moment du soudage. Du 
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fait de la presence des nervures 5, la surface de contact entre les profiles 2 et 
les fils 3 est quasiment ponctueile. 

La pression entre les deux electrodes 8, 9 permet egalement de garantir une 
plus grande solidite du panneau 1, une fois soude, comme on I'expliquera plus 
loin. 

On applique alors une tension electrique entre ces deux electrodes 8, 9, de 
fa<?on a realiser les soudures 10. 

Sous I'effet de la chaleur degagee lors du soudage, le metal des fils 3 ramollit 
et, en consequence de la pression exercee entre les deux electrodes 8, 9, les 
nervures 5 en saillie sur les profiles 2 penetrent partiellement dans le metal des 
fils 3. 

On obtient ainsi des soudures 10 dont la surface, en coupe transversale, est de 
petite dimension, typiquement du meme ordre de grandeur que la section des 
fils metalliques 3, comme le montre la figure 4. 

II est a noter que les profiles metalliques 2 situes aux extremites du panneau 
grillage 1 peuvent n'avoir qu'une seule nervure 5 soudee aux fils 3 (figure 3). 

Grace a ce procede, on realise des soudures de meilleure qualite qui 
garantissent une bonne resistance du panneau grillage et repondent aux 
exigences des normes de securite. 
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REVENDICATIONS 

1. Procede pour realiser un panneau grillage (1) comprenant des profiles 
metalliques (2) de section rectangulaire et des fils metalliques (3) s'etendant 

5 transversalement a ces profiles (2) , procede dans lequel on soude 

electriquement par points lesdits fils (3) auxdits profiles (2) en plagant une 
premiere electrode (8) sur lesdits fils (3) et une deuxieme electrode (9) sur la 
face (7) desdits profiles (2) opposee auxdits fils (3) et en appliquant une 
tension electrique entre ces deux electrodes (8, 9), caracterise en ce que Ton 

io forme sur la face (7) des profiles (2) destinee a venir en contact avec les fils 

(3) au moins une nervure (5) en saillie et en ce que, lors du soudage 
electrique, on applique une pression entre les deux electrodes (8, 9), de 
fagon que, sous I'effet de la chaleur degagee lors du soudage et de la 
pression exercee entre les deux electrodes (8,9), les nervures (5) en saillie 

15 sur les profiles (2) penetrant partiellement dans le metal desdits fils (3). 

2. Procede selon la revendication 1, caracterise en ce que les fils (3) et les 
profiles (2) sont en acier. 

20 3. Procede selon Tune des revendications 1 ou 2, caracterise en ce que la 
surface (7) des profiles (2) destinee a venir en contact avec les fils (3) 
comporte deux nervures (5) de section arrondie. 

4. Procede selon Tune quelconque des revendications 1 a 3, caracterise en ce 
25 que les nervures (5) formees sur les profiles (2) sont situees au voisinage 

des aretes (6a, 6b) qui delimitent la surface (7) destinee a venir en contact 
avec les fils (3). 

5. Procede selon Tune quelconque des revendications 1 a 4, caracterise en ce 
30 que la largeur des nervures (5) est du meme ordre de grandeur que le 

diametre des fils (3). 

6. Procede selon une quelconque des revendications 1 a 5, caracterise en ce 
que la surface de la soudure (10) realisee entre les nervures (5) et les fils (3) 

35 est du meme ordre de grandeur que la section des fils (3). 
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7. Panneau grillage (1) obtenu selon le procede conforme a Tune quelconque 
des revendications 1 a 6, ce panneau (1) comprenant des profiles 
metalliques (2) de section rectangulaire et des fils metalliques (3) s'etendant 
transversalement a ces profiles (2) et etant soudes electriquement par points 
auxdits profiles (2), caracterise en ce que la soudure (10) entre les profiles 
(2) et les fils (3) est realisee entre lesdits fils (3) et au moins une nervure (5) 
de section arrondie formee sur la face (7) desdits profiles (2) adjacente 
auxdits fils (3). 

8. Panneau grillage (1) selon la revendication 7, caracterise en ce que les 
nervures (5) en saillie sur les profiles (2) penetrant partiellement dans le 
metal desdits fils (3). 

9. Panneau grillage (1) selon Tune des revendications 7 a 8, caracterise en ce 
que la largeur des nervures (5) est du meme ordre de grandeur que le 
diametre des fils (3). 

10. Panneau grillage (1) selon Tune quelconque des revendications 7 a 9, 
caracterise en ce que la surface de la soudure (10) realisee entre les 
nervures (5) et les fils (3) est du meme ordre de grandeur que la section des 
fils (3). 
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